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 Setiap proses produksi di tempat kerja, pasti ditemukan potensi bahaya. 
Bahan baku, peralatan, manusia, serta lingkungan kerja mengandung potensi 
bahaya.  Potensi bahaya jika dibiarkan tanpa ada pengendalian akan menyebabkan 
terjadinya kecelakaan kerja. Salah satu upaya yang dapat dilakukan dengan 
melakukan identifikasi bahaya dan penilaian risiko. Tujuan penelitian adalah 
untuk mengetahui metode identifikasi bahaya dan penilaian risiko serta 
pengendalian yang dilakukan terkait hasil identifikasi bahaya dan penilaian risiko 
yang dilakukan PT. Seamless Pipe Indonesia Jaya Cilegon. 
Metodologi penelitian ini adalah menggunakan jenis penelitian deskriptif 
yaitu menggambarkan permasalahan berdasarkan data yang diperoleh di lapangan 
secara sistematis, faktual dan akurat mengenai fakta, keadaan dan gejala 
kelompok tertentu.  
Hasil penelitian ini bahwa identifikasi bahaya dan penilaian risiko yang dilakukan 
pada proses pengoperasian mesin cut off di Departemen Couplink meliputi proses inlet 
table potensi dan faktor bahaya yang teridentifikasi tangan terjepit pipa, kebisingan, kaki 
tertimpa pipa dan kepala terbentur pipa, proses cut off machine potensi dan faktor 
bahaya yang teridentifikasi  pernafasan menghirup uap coolant, kebisingan, mata 
terkena percikan chip, multi ( lebih dari satu bagian tubuh) terjatuh saat berada di 
atas bed mesin, tangan terjepit, proses  after cut off potensi dan faktor bahaya yang 
teridentifikasi kebisingan, tangan tergores oleh ujung pipa, kaki tertimpa atau 
terjepit coupling yang jatuh, proses check dimentional couplink potensi dan faktor 
bahaya yang teridentifikasi kebisingan, tangan tergores oleh ujung pipa kaki 
tertimpa atau terjepit coupling yang jatuh, Muskulus Skeletal Dissorder (MSDS) 
akibat salah cara pengangkatan coupling dan proses couplink blank potensi dan faktor 
bahaya yang teridentifikasi kebisingan, tangan tergores oleh ujung pipa, kaki 
tertimpa atau terjepit coupling yang jatuh. Penilaian risiko diperoleh hasil pada level 
low sebanyak 16 risiko dan risiko medium sebanyak 11 risiko. 
Kesimpulan dari penelitian ini bahwa perusahaan telah melaksanakan 
Identifikasi sumber bahaya dibagian proses pengoperasian mesin cut off di 
Departement Coupling dengan cara mengidentifikasi potensi dan faktor bahaya 
yang terdapat dalam pekerjaan yang dilakukan dalam proses tersebut. Penilaian  
risiko menggunakan metode sesuai operasional prosedur dengan cara mengalikan 
severity, probabilty dan frequensi dan didapat hasil sebagian besar risiko pada 
level low tetapi ada beberapa yang masih di level medium. Pengendalian risiko 
dilakukan secara administratif, rekayasa teknik dan penggunaan APD sesuai 
potensi bahaya yang ada di proses pengoperasian mesin cut off di Departemen 
Coupling PT. Seamless Pipe Indonesia Jaya Cilegon.  
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A. Latar Belakang 
Perkembangan teknologi telah mengangkat standar hidup manusia, namun 
demikian kemajuan teknologi juga membawa sumber-sumber potensi bahaya, faktor 
bahaya stres kerja  dan cidera baru. Kompleknya teknologi modern, perubahan bentuk 
kerja, organisasi kerja dan sistem produksi menempatkan suatu tuntutan yang tinggi 
pada daya kerja. Sebagai akibatnya tingkat dan bentuk potensi bahaya di tempat kerja 
yang harus dihadapi tenaga kerja juga akan berubah. Untuk mengatasi hal tersebut 
implementasi peningkatan kinerja keselamatan dan kesehatan kerja adalah suatu 
keharusan. (Tarwaka, 2008) 
Keselamatan kerja merupakan unsur perlindungan terhadap tenaga kerja, 
pengusaha dan aset perusahaan. Pengendalian  secara teknis dan teknologis terhadap 
potensi bahaya terjadinya kecelakaan kerja adalah hal yang utama dalam upaya 
pencegahan kecelakaan kerja dan peningkatan kinerja keselamatan dan kesehatan 
kerja di perusahaan. Setiap kecelakaan adalah suatu kerugian dan kerusakan yang 
selalu mengancam jiwa manusia dan harta benda baik terhadap tenaga kerja, 
keluarganya maupun pengusaha. Maka upaya pencegahan kecelakaan merupakan 
suatu hal yang tidak bisa ditawar. Kesehatan kerja dilaksanakan dengan tujuan untuk 





dapat merasakan dan menikmati hasilnya. Upaya pelayanan kesehatan kerja dalam 
suatu bidang usaha memegang peranan penting, karena menyangkut sumber daya 
manusia, produktivitas dan kesejahteraan. Keberhasilan dalam merealisasikan usaha 
kesehatan kerja akan berdampak positif dalam meningkatkan produktivitas 
perusahaan dan pendapatan serta kesejahteraan tenaga kerja. Usaha ini hanya dapat 
berhasil jika semua pihak dapat ikut terlibat dengan kesadaran yang penuh tanggung  
jawab (Tarwaka, 2008). 
Perkembangan dan kemajuan teknologi, dapat pula membawa pengaruh 
negatif pada munculnya sumber-sumber bahaya. Sumber bahaya yang terdapat di 
tempat kerja, meliputi segala aspek potensi dan faktor bahaya. Hal ini dapat berujung 
pada timbulnya kecelakaan kerja, gangguan kesehatan kerja, menganggu proses kerja, 
serta dapat menimbulkan kerusakan lingkungan hidup (Syukri Sahab, 1997). Setiap 
aktivitas yang melibatkan faktor manusia, mesin dan bahan serta melalui tahap-tahap 
proses memiliki risiko bahaya dengan tingkat risiko yang berbeda-beda yang 
memungkinkan terjadinya kecelakaan dan penyakit akibat kerja. Risiko kecelakaan 
dan penyakit akibat kerja tersebut disebabkan karena adanya sumber-sumber bahaya 
akibat dari aktivitas kerja di tempat kerja. Tenaga kerja merupakan aset perusahaan 
yang sangat penting dalam proses produksi, sehingga perlu diupayakan agar tingkat 
kesehatan tenaga kerja selalu dalam keadaan optimal.  
Kecelakaan kerja dapat terjadi sewaktu-waktu dan tidak terduga. Setiap 
tempat kerja terdapat berbagai macam kondisi yang tidak pernah luput dari risiko 
bahaya (Tarwaka, 2008). Setiap sektor industri, baik penyedia barang, jasa, maupun 
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setiap organisasi kerja, tentunya tidak dapat terhindarkan dari segala bentuk risiko 
bahaya. Hal ini dapat disebabkan baik berasal dari proses alam seperti gempa bumi, 
petir, banjir, angin topan maupun yang disebabkan dari kegiatan manusia, seperti 
halnya kecelakaan (baik di darat, laut, dan udara), kebakaran, huru hara, sabotase, 
terorisme dan kerusuhan. Hal ini dapat menimbulkan kerugian bagi perusahaan, 
terganggunya kestabilan keamanan keselamatan dan kesehatan kerja. 
Umumnya di semua tempat kerja selalu terdapat sumber-sumber bahaya. 
Hampir tidak ada tempat kerja yang sama sekali bebas dari sumber bahaya (Syukri 
Sahab, 1997). Sumber-sumber bahaya perlu dikendalikan untuk mengurangi 
kecelakaan dan penyakit akibat kerja. Hal yang digunakan untuk mengendalikan 
sumber bahaya tersebut dengan mengidentifikasi sumber-sumber bahaya tersebut, 
kemudian menemukan dan menentukan lokasi bahaya potensial yang dapat 
mengakibatkan kecelakaan dan penyakit akibat kerja, salah satunya perlu diadakan 
identifikasi sumber bahaya potensial yang ada di tempat kerja. Setelah teridentifikasi 
maka dilakukan evaluasi tingkat risikonya terhadap tenaga kerja. Kegiatan evaluasi 
tingkat risiko tersebut dapat dilakukan dengan pengendalian sampai tingkat yang 
aman bagi keselamatan dan kesehatan kerja. 
Pengendalian terhadap sumber-sumber bahaya bertujuan untuk mengurangi 
kerugian yang disebabkan oleh kecelakaan dan penyakit akibat kerja (Syukri 
Sahab,1997), kerugian yang disebabkan oleh kecelakaan ada dua macam, yaitu 
kerugian ekonomi dan kerugian non ekonomi. Kerugian ekonomi berupa kerugian 
yang langsung dapat ditaksir dengan menggunakan uang, kerugian non ekonomi 
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antara lain adalah rusaknya citra perusahaan. Setiap perusahaan pasti tidak ingin 
menderita kerugian yang disebabkan oleh karena terjadinya kecelakaan atau penyakit 
akibat kerja.  
PT. Seamless Pipe Indonesia Jaya (SPIJ) adalah suatu perusahaan yang 
dalam kegiatannya melibatkan faktor manusia, mesin dan lingkungan. Melalui 
kegiatan pemantauan di Departemen Coupling pada proses pengoperasian mesin cut 
off  penulis mencoba untuk mengetahui sumber-sumber bahaya dan usaha 
pengendalian yang ada, melalui laporan dengan judul “ Implementasi Identifikasi 
Bahaya dan Penilaian Risiko Pada Proses Pengoperasian Mesin Cut Off Di 
Departemen Coupling PT. Seamless Pipe Indonesia Jaya, Cilegon- Banten”. 
  
B. Rumusan Masalah 
 Berdasarkan pada latar belakang tersebut maka dapat dirumuskan masalah 
sebagai berikut : 
1. Bagaimana metode identifikasi sumber bahaya dan penilaian risiko yang terdapat 
di Departemen Coupling pada proses pengoperasian mesin cut off. 
2.  Bagaimana upaya pengendalian yang dilakukan terkait hasil identifikasi dan 
analisa risiko yang dilakukan di PT. Seamless Pipe Indonesia Jaya. 
 
C. Tujuan Penelitian  
Penelitian yang dilakukan di Departemen Coupling pada proses 
pengoperasian mesin cut off  bertujuan untuk: 
5 
 
1. Mengetahui proses identifikasi sumber bahaya yang terdapat di Departemen 
Coupling pada proses pengoperasian mesin cut off.  
2. Mengetahui metode penilaian risiko yang terdapat di Departemen Coupling pada 
proses pengoperasian mesin cut off.  
3.  Mengetahui upaya pengendalian yang dilakukan terkait hasil identifikasi dan 
penilaian risiko yang dilakukan pada proses pengoperasian mesin cut off. 
 
D. Manfaat Penelitian 
1. Bagi Penulis 
Dapat menambah wawasan guna mengenal, mengetahui dan memahami 
tentang sistem dan cara mengidentifikasi bahaya dan penilaian risiko di PT. Seamless 
Pipe Indonesia Jaya Cilegon. 
2. Bagi Perusahaan 
Dapat digunakan sebagai materi masukan dan bahan koreksi bagi PT. 
Seamless Pipe Indonesia Jaya mengenai sistem dan implementasi sistem 
perencanaan, kebijakan dan  prosedur operasional identifikasi bahaya dan penilaian 
risiko terhadap faktor dan potensi bahaya yang timbul di tempat kerja.   
3. Bagi Program D.III Hiperkes dan Keselamatan Kerja  
Dapat menambah referensi kepustakaan dan memberikan pengetahuan 
wacana terkait materi informasi mengenai penerapan metode identifikasi bahaya serta 
penilaian risiko di tempat kerja dan diharapkan berguna bagi pengembangan materi 
perkuliahan tentang tatalaksana program keselamatan dan kesehatan kerja industri. 
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A. Tinjauan Pustaka 
1. Keselamatan dan Kesehatan Kerja   
a. Definisi 
Program keselamatan dan kesehatan kerja saat ini telah menjadi salah satu 
pilar penting dalam mengimbangi pesatnya perkembangan perekonomian global, 
yaitu mencakup penetapan kebijakan, pelaksanaan dan pemenuhan program hingga 
evaluasi atau koreksi terhadap program keselamatan dan kesehatan kerja (Permenaker 
No.Per-05/MEN/1996). 
Konsep pokok dalam program keselamatan dan kesehatan kerja adalah 
pemenuhan standar keselamatan dan kesehatan kerja yang optimal. Syukri Sahab 
(1997) menambahkan bahwa kebutuhan sektor industri yang semakin beragam, 
pemenuhan aspek ini pun menjadi suatu keharusan bagi semua pelaku industri. 
Menurut Tarwaka (2008), Keselamatan Kerja dapat ditinjau dari sudut 
pandang dan definisi yang berbeda, yaitu: 
1) Secara Filosofis 
Keselamatan dan Kesehatan Kerja (K3) adalah upaya dan pemikiran untuk 
menjamin keadaan, keutuhan, dan kesempurnaan baik secara jasmani maupun rohani 
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diri pada umumnya dan tenaga kerja khususnya beserta hasil karyanya dalam rangka 
menuju masyarakat yang adil, makmur dan sejahtera. 
2) Secara Praktis dan Hukum 
Keselamatan dan kesehatan kerja adalah suatu upaya untuk perlindungan 
agar setiap tenaga kerja dan orang lain yang memasuki tempat kerja senantiasa dalam 
keadaan sehat dan selamat serta sumber-sumber proses produksi dapat dijalankan 
secara aman, efisien dan produktif. 
3) Secara Keilmuan 
Adalah ilmu dan penerapannya secara teknis dan teknologis untuk 
melakukan pecegahan terhadap  munculnya keelakaan kerja dan penyakit akibat kerja 
dari setiap pekerjaan yang dilakukan . 
b. Tujuan K3 
Berdasarkan Undang-Undang No.1 Tahun 1970, program K3 mempunyai 
tujuan yang diselenggarakan bagi tenaga kerja, proses produksi yang berlangsung dan 
terhadap perlindungan sumber daya produksi. Tujuan penerapan keselamatan dan 
kesehatan kerja adalah: 
1) Melindungi setiap tenaga kerja dan setiap orang lain yang ada di tempat kerja 
selalu dalam keadaan sehat, aman, selamat untuk meningkatkan kesejahteraan 
hidup dan meningkatkan produksi dan produktivitas nasional. 
2) Melindungi dan memberdayakan sumber-sumber produksi dapat digunakan dan 
dipakai secara bijaksana, hemat dan efisien demi keberlangsungan sumber daya 
tersebut. 
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3) Proses produksi dapat berjalan dengan lancar tanpa mengalami hambatan atau 
kendala dalam produksi. 
Menurut Tarwaka (2008)  tujuan tersebut baru dapat dicapai antara lain bila 
kecelakaan termasuk kebakaran, peledakan, pencemaran lingkungan dan penyakit 
akibat kerja dapat dicegah dan dikendalikan sampai batas yang tidak membahayakan, 
oleh karena itu setiap usaha K3 tidak lain adalah  pencegahan dan penangggulangan 
kecelakaan di tempat kerja. Adapun pengetahuan tentang keselamatan dan kesehatan 
kerja diharapkan dapat mencegah terjadinya kecelakaan dan penyakit akibat kerja. 
Hal tersebut akan dapat mengakibatkan penurunan produktivitas kerja, kerugian 
berupa cacat atau cidera yang bersifat sementara maupun permanen atau  bahkan 
kematian serta kerusakan properti dan lingkungan.  
c. Sasaran Program K3 
Keselamatan dan Kesehatan Kerja (K3) dalam setiap pelaksanaan dan 
pencapaiannya akan berusaha mencapai sasaran yang telah tertulis dan terstruktur 
dalam sistem konkret (UU No.1 Tahun 1970). Berdasarkan UU No.1 Tahun 1970 
dinyatakan bahwa sasaran pencapaian program K3 adalah: 
1) Mencegah dan atau mengurangi kecelakan, bahaya peledakan dan kebakaran. 
2) Mencegah dan mengurangi timbul dan menyebarluasnya penyakit akibat kerja. 
3) Mencegah dan mengurangi kematian, cacat tetap dan luka ringan. 
4) Mengamankan material, mesin, pesawat, bahan dan alat kerja lainnya. 
5) Meningkatkan angka produktivitas 
6) Mencegah adanya pemborosan tenaga kerja dan modal. 
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7) Menjamin tempat kerja yang aman. 
8) Memperlancar, meningkatkan, mengamankan sumber dan proses produksi. 
Dalam Permenaker No.Per-05/MEN/1996 disebutkan bahwa, pentingnya 
program K3, maka setiap perusahaan dewasa ini harus mampu menerapkan sistem 
kerja K3 secara konkret. Perencanaan dan penerapan prosedur kerja yang aman, 
nyaman dan selamat dengan segala bentuk pengkondisian interaktif dan komunikatif, 
maka kecenderungan timbulnya kecelakaan kerja dan gangguan kesehatan kerja dapat 
ditekan dan diminimalisasi. 
2. Kecelakaan kerja  
Kecelakaan menurut Suma’mur (1999) adalah kejadian yang tidak terduga 
dan tidak diharapkan. Tak terduga oleh karena dibelakang peristiwa itu tidak terdapat 
unsur kesengajaan, lebih-lebih dalam bentuk perencanaan. Tidak diharapkan karena 
peristiwa kecelakaan disertai kerugian material ataupun penderitaan dari yang paling 
ringan sampai yang paling berat. 
Kecelakaan akibat kerja adalah kecelakaan yang berhubungan dengan 
hubungan kerja pada perusahaan. Hubungan kerja disini dapat berarti bahwa 




Gambar 1. Piramida kecelakaan  
Piramida kecelakaan dari Frank Bird menyatakan kecelakaan diibaratkan 
dengan angka  1 : 10 : 30 : 600: 10000 yang berarti bahwa, jika terjadi kecelakaan 
dan insiden sebanyak 10641 kasus, maka : 
1 Kasus adalah cidera serius, cacat tetap bahkan meninggal dunia. 
10 Kasus cedera ringan. 
30 Kasus adalah kerusakan harta benda ( Property damage ) 
600 Kasus insiden nyaris celaka. 
10000 Kasus Perbuatan tidak aman, kondisi tidak aman dan bahaya 
 
Menurut PT.Seamless Pipe Indonesia Jaya (2009) tentang penanganan 




a. Kecelakaan minor yaitu apabila seorang tenaga kerja mengalami kecelakaan 
yang dapat menyebabkan kulit badannya tergores atau terluka ringan dimana 
pendarahan tidak terus menerus dan kondisi tenaga kerja masih sadar dan masih 
dapat berjalan sendiri. 
b. Kecelakaan serius yaitu apabila seorang tenaga kerja mengalami kecelakaan yang 
mengenai organ penting pada bagian tubuh seperti; mata, luka yang 
mengakibatkan pendarahan yang signifikan, atau tidak sadar diri , atau tidak bisa 
berjalan. 
c. Kecelakaan fatal yaitu apabila seorang tenaga kerja mengalami kecelakaan 
hingga  meninggal dunia atau cacat menetap. 
Klasifikasi tersebut dapat digunakan sebagai acuan langsung untuk 
menanggulangi kecelakaan yang disebabkan oleh pekerjaaan untuk dapat digunakan 
sebagai upaya untuk pencegahan dan pengendalian secara preventif dengan 
mengidentifikasi potensi bahaya dan faktor bahaya yang ada di tempat kerja dan 
dilakukan penilaian risiko kecelakaan yang ditimbulkan yang kemudian digunakan 
untuk tindakan perbaikan dan pengendalian untuk mencegah atau mengurangi resiko 
kecelakaan yang ditimbulkan.   
Pada pelaksanaannya kecelakaan kerja di industri dapat dibagi menjadi 2 
(dua) kategori utama yaitu: 
1) Kecelakaan industri (Industrial accident) yaitu suatu kecelakaan yang terjadi di 
tempat kerja karena adanya potensi bahaya yang tidak terkendali. 
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2) Kecelakaan didalam perjalanan (comunity accident) yaitu kecelakaan yang 
terjadi diluar tempat kerja dalam kaitanya dengan hubungan kerja. 
Pada dasarnya kecelakaan disebabkan  oleh dua hal yaitu tindakan yang 
tidak aman  (unsafe act) dan kondisi yang tidak aman (unsafe condition). Data 
kecelakaan didapatkan 85% sebab kecelakaan adalah faktor manusia, oleh karena itu 
sumber daya manusia dalam hal ini memegang peranan penting dalam penciptaan K3. 
Tenaga kerja yang mau membiasakan dirinya dalam keadaan aman dan melakukan 
pekerjaan dengan aman akan sangat membantu dalam memperkecil angka kecelakaan 
kerja (Suma’mur, 1999).  
Cara penelusuran penyebab kecelakaan sesuai dengan urutan Domino yang 
digunakan pada cara berpikir modern dalam prinsip pencegahan kecelakaan dan loss 
control. Teori ini menyatakan bahwa kecelakaan tidak datang dengan sendirinya, 
akan tetapi ada serangkaian peristiwa sebelumnya yang mendahului terjadinya 
kecelakaan tersebut. Urutan domino dapat dilihat seperti gambar di bawah ini: 
 
Gambar 2 : Urutan Teori Domino 
(Sumber: Bird and Germain,1990) 
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a. Kurangnya Sistem Pengendalian (Lack of Control)  
Dalam urutan Domino, kurangnya pengendalian merupakan urutan pertama 
menuju suatu kejadian yang mengakibatkan kerugian. Pengendalian dalam hal ini 
ialah salah satu dari empat fungsi manajemen yaitu : planning (perencanaan), 
organizing (pengorganisasian), leading (kepemimpinan), dan controling 
(pengendalian). 
Teori Domino yang pertama akan jatuh karena kelemahan pengawas dan 
pihak manajemen yang tidak merencanakan dan mengorganisasi tenaga kerja dengan 
benar serta tidak mengarahkan para pekerjannya untuk terampil dalam melaksanakan 
pekerjaannya. Kurangnya pengendalian dapat disebabkan karena faktor : 
1)  Program yang tidak memadai (Inadequate program) 
Hal ini disebabkan terlalu sedikitnya program yang diterapkan di tempat 
kerja atau karena terlalu banyak kegiatan-kegiatan program. Kegiatan program yang 
penting bervariasi dengan lingkup, sifat, dan jenis perusahaan. 
2) Standar program yang tidak layak (Inadequate Standard Program) 
Guna mematuhi pelaksanaan kegiatan manajemen keselamatan dan 
kesehatan kerja yang baik perusahaan harus membuat suatu program keselamatan dan 
kesehatan kerja, menetapkan standar yang digunakan dan melakukan pemantauan 
pelaksanaan program tersebut. 
3)  Standar yang tidak layak (Inadequate to Standard) 
Faktor yang menyebabkan kurangnya standar yang diterapkan tidak cukup 
spesifik dan tidak cukup jelas serta kurang tingginya standar yang diterapkan. 
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b.  Penyebab Dasar (Basic Causes) 
Adalah penyebab nyata yang melatarbelakangi penyebab langsung terjadinya 
kecelakaan, terdiri dari : 
1) Faktor Personal (Personal Factor) meliputi : 
a) Kurangnya pengetahuan 
b)  Kurangnya keterampilan 
c) Kurangnya kemampuan fisik dan mental 
d) Kurangnya motivasi 
e) Stres fisik atau mental 
2)  Faktor Pekerjaan (Job Factor) meliputi : 
a)   Kepemimpinan dan kepengawasan yang tidak memadai 
b) Engineering kurang memadai 
c) Maintenance kurang memadai 
d) Alat dan peralatan kurang memadai 
e) Pembelian barang kurang memadai 
f) Standar kerja kurang memadai 
g) Aus dan retak akibat pemakaian 
h) Penyalahgunaan wewenang 
c.  Penyebab Langsung (Immediate Causes) 
Adalah tindakan tidak aman dan kondisi tidak aman yang secara langsung 
menyebabkan kecelakaan yang biasanya dapat dilihat dan dirasakan. Penyebab 
langsung tersebut berupa : 
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1)  Tindakan tidak aman (Unsafe Act) 
Yaitu pelanggaran terhadap tata cara kerja yang aman sehingga dapat 
menimbulkan peluang akan terjadinya kecelakaan, misalnya : 
a) Mengoperasikan peralatan tanpa wewenang 
b) Mengoperasikan mesin  atau peralatan  atau kendaraan dengan kecepatan 
tidak layak 
c)  Berada dalam pengaruh obat-obatan terlarang dan alcohol 
d) Gagal mengikuti prosedur kerja 
e) Melepas alat pengaman 
f) Membuat alat pengaman tidak berfungsi 
g) Tidak memakai alat pelindung diri 
h) Menggunakan peralatan yang sudah rusak 
i) Posisi kerja yang salah 
j) Pengangkutan yang tidak layak 
k) Bersendau gurau di waktu kerja 
l) Kegagalan untuk memperingatkan 
2)   Kondisi tidak aman (Unsafe Condition) 
Kondisi fisik yang membahayakan dan langsung membuka terhadap 
kecelakaan. Keadaan tidak aman tersebut antara lain : 
a) Peralatan atau material yang rusak 
b) Pelindung atau pembatas yang tidak layak 
c) Alat pelindung diri yang kurang sesuai 
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d) Sistem peringatan tanda bahaya yang kurang berfungsi 
e) Kebersihan dan tata ruang tempat kerja tidak layak 
f) Kondisi lingkungan kerja mengandung debu, gas, asap, atau uap yang 
melebihi   NAB (Nilai Ambang Batas). 
g) Intensitas kebisingan yang melebihi NAB 
h) Paparan radiasi 
i) Temperatur ruang kerja terlalu tinggi atau rendah 
j) Penerangan yang kurang atau berlebihan 
k) Ventilasi yang kurang 
l) Bahaya kebakaran dan peledakan 
m) Tindakan yang terbatas atau berlebihan 
d.  Kecelakaan (Accident) 
Kecelakaan terjadi oleh karena adanya kontak dengan suatu sumber energi 
atau bahan yang melampaui NAB dari bahan atau struktur. Sumber energi ini dapat 
berupa tenaga mekanis, kinetis, kimia dan listrik.  
Jika potensi penyebab kecelakaan dibiarkan saja untuk terjadi, maka 
jalannya akan selalu terbuka untuk kontak dengan sumber bahaya. Kecelakaan 
tersebut dapat berupa : 
1) Terbentur atau menabrak suatu benda 
2)  Terbentur atau tertabrak benda atau alat yang bergerak 
3) Jatuh ke tingkat yang lebih rendah 
4) Jatuh pada tingkat yang sama (tergelincir, tersandung, terpeleset) 
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5) Terjepit diantara dua benda 
6) Terjepit kedalam alat atau benda yang berputar 
7)  Kontak dengan listrik, panas, dingin, radiasi, bahan beracun. 
e.  Kerugian (Loss) 
Akibat dari kecelakaan adalah kerugian, sebagaimana termasuk dalam 
definisi kecelakaan bahwa kerugian dapat berwujud penderitaan pada manusia, 
kerusakan pada harta benda, dan lingkungan serta kerugian pada proses. Kerugian-
kerugian yang penting dan tidak langsung adalah terganggunya proses produksi dan 
menurunnya keuntungan. 
Kecelakaan menurut Suma’mur (1999) menyebabkan lima jenis kerugian 
yaitu : 
1) Kerusakan 
2) Kekacauan organisasi 
3) Keluhan dan kesedihan 
4) Kelainan dan cacat 
5) Kematian 
Kerugian tersebut dapat diukur dengan biaya yang dikeluarkan bagi 
terjadinya kecelakaan. Biaya kecelakaan terdiri dari dua macam yaitu : 
1) Biaya langsung, yaitu pembayaran berdasarkan peraturan ganti kerugian atau 
asuransi dan biaya pengobatan (Askes) 
2) Biaya tersembunyi, meliputi segala sesuatu yang tidak terlihat pada waktu setelah 
kecelakaan terjadi, biaya tersembunyi mencakup : 
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a) Biaya memperbaiki, mengganti atau menguatkan kembali peralatan  yang  
rusak 
b) Biaya untuk upah yang dikeluarkan bagi pekerja tidak kerja yang cidera 
c) Biaya latihan kerja pekerja baru 
d) Biaya yang tidak diasuransi yang ditanggung oleh perusahaan 
e) Biaya untuk pekerja yang cidera selama tidak bekerja, selain dari biaya 
terasuransi. 
Kerugian dapat dilihat dari dua aspek, yaitu : 
1) Aspek Kemanusiaan 
a)  Penderitaan korban meliputi : sakit, cacat, tekanan mental, kehilangan nafkah,  
dan masa depan yang suram’ 
b)  Keluarga korban mengalami kesedihan, kehilangan tulang punggung keluarga 
2)  Aspek Ekonomis 
a)  Biaya langsung 
(1) Pengobatan atau perawatan dokter 
(2) Biaya kompensasi 
b) Biaya tak langsung 
(1) Kerusakan gedung dan sarana produksi 
(2) Penggantian atau perbaikan 





(7) Upah selama tidak mampu bekerja 
Biaya yang timbul sebagai akibat kecelakaan biasanya disebut “Biaya 
Gunung Es” artinya, biaya langsung yaitu digambarkan sebagai bongkahan es yang 
terlihat diatas permukaan laut, sedangkan biaya tak langsung digambarkan sebagai 
bongkahan gunung es yang berada dibawah permukaan laut yang lebih besar, seperti 
pada gambar  dibawah ini: 





                                                                              
                         






    Gambar 3. Teori Gunung Es 
(Sumber: Bird and Germain,1990) 
 
Biaya langsung        
 $ 1 
 Perawatan dokter 
 Biaya kompensasi atau ganti rugi 
 Biaya tidak langsung (biaya yang tidak  
terasumsi) 
 $ 5 to $ 50 
 Kerusakan bangunan 
 Kerusakan perawata 
 Kerusakan hasil produksi 
 Gangguan dan keterlambatan 
produksi 
 Biaya untuk pemenuhan aturan 
 Biaya peralatan untuk keadaan 
darurat 
 Biaya sewa peralatan 
 Waktu untuk penyelidikan 
 Biaya lain (biaya tidak langsung) 
 $ 1 to $ 3 
 Gaji selama tidak bekerja 
 Biaya penggantian/pelatihan 
 Overtime 
 Waktu untuk investigasi 
 Pemenuhan hasil kerja yang celaka 
sewaktu bekerja, menurunya bisnis 
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  Kecelakaan yang ditimbulkan dapat diketahui kerugian yang dicapai baik 
ekonomi maupun non ekonomi. Kerugian ekonomi dapat berupa biaya langsung 
maupun tidak langsung. 
3. Sumber Bahaya 
Sebagaimana yang diterangkan dalam Undang-Undang No. 1 Tahun 1970 
bahwa di tempat kerja terdapat sumber-sumber bahaya yang mengancam kesehatan 
maupun keselamatan tenaga kerja. Sumber-sumber yang dapat menimbulkan suatu 
kejadian yang tidak diinginkan dalam bekerja yang nantinya akan mengakibatkan 
kerugian. 
Bahaya adalah sesuatu atau sumber yang berpotensi menimbulkan cedera 
atau kerugian baik manusia, proses, properti dan lingkungan (Okleqs,2008). Sumber 
bahaya merupakan faktor penyebab terjadinya kecelakaan kerja yang dapat 
ditentukan dan dapat dikendalikan dengan baik, apabila sebelumnya sudah dilakukan 
langkah identifikasi dan pengendalian yang terpadu. Sumber bahaya dapat 
mengakibatkan timbulnya keadaan darurat, seperti timbulnya kecelakan, pencemaran 
lingkungan, kerusakan (property damage). Sumber-sumber bahaya ini dapat berasal 
dari berbagai proses, penggunaan bahan dan sarana prasarana kerja, cara kerja 
maupun dari lingkungan kerja fisik di perusahaan. Sumber-sumber bahaya dapat 
dijabarkan sebagai berikut:  
a.  Bangunan, Peralatan dan Instalasi 
Setiap pendirian bangunan yang akan didirikan, harus memperhatikan 
konstruksi dan desain ruang yang cukup memberikan kenyamanan kerja. Hal ini 
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dimaksudkan supaya dapat menjamin keselamatan tenaga kerja dan bagi setiap orang 
yang berada tempat tersebut. Peninjauan terhadap bangunan, jenis peralatan dan 
instalasi kerja dapat digunakan sebagai desain lingkungan kerja, mesin, peralatan, 
sarana dan prasarana kerja yang ergonomis (anthropometri),  yang disesuaikan jenis 
pekerjaan dan faktor kenyamanan kerja setiap tenaga kerja. 
Segala aspek perencanaan dan perlindungan terhadap instalasi industri wajib 
dipelihara dengan baik. Sistem pengamanan, proteksi kebakaran, sistem instalasi 
pengolahan limbah merupakan nilai penting dalam mewujudkan derajat keselamatan 
dan kesehatan kerja. 
b. Bahan 
Bahan baku kimia maupun bahan tambahan lainnya, saat ini dirasa semakin 
kompleks. Pemakaian bahan baku kimia berbahaya dan beracun, akan berdampak 
langsung pada munculnya berbagai macam sumber permasalahan di tempat kerja. 
Karakteristik jenis bahan yang ditimbulkan tergantung dari sifat material setiap 
bahan. Dampak yang dapat ditimbulkan dari pemakaian bahan kimia, antara lain:  
1) Radioaktif. 
2) Bersifat racun. 
3) Mudah terbakar. 
4) Mudah meledak. 
5) Menimbulkan alergi. 
6) Menyebabkan kanker. 
7)  Mengakibatkan kelainan pada janin. 
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8) Menimbulkan kerusakan pada kulit dan jaringan tubuh (Suma’mur, 1999). 
Jenis karakteristik bahaya dan dampak yang ditimbulkan, tergantung pula 
pada waktu pemaparan setiap tenaga kerja. Bila pemaparan setiap harinya melebihi 
jam kerja aman, yaitu selama 8 jam kerja sehari dan 40 jam seminggu akan 
berpengaruh pada timbulnya efek toksinitas suatu bahan bagi tubuh yang terpapar 
(Suma’mur, 1999). Sebagai pengendaliannya, diperlukan analisa khusus terhadap 
setiap pemakaian bahan yang digunakan untuk mengetahui karakteristik dan 
penanganan bahan secara tepat. 
c.  Proses Produksi 
Proses produksi yang dilakukan di perusahaan, merupakan serangkaian 
proses majemuk yang cukup rumit. Proses produksi tidaklah menutup kemungkinan 
akan menimbulkan terjadinya suatu kecelakaan, yang akan mengarah pada timbulnya 
keadaan darurat. Bahaya yang timbul dari proses tergantung dari kemajemukan atau 
kompleksitas teknologi yang dipakai (Tarwaka, 2008). 
Setiap proses produksi dapat menimbulkan berbagai dampak (risiko bahaya) 
berupa; paparan debu, asap, panas, bising dan bahaya mekanis seperti terpotong, 
memar, tertimpa bahan dan jatuh dari ketinggian. Hal ini dapat menimbulkan 
kecelakaan dan penyakit akibat kerja, bila kurang mendapatkan pengendalian dan 





d.  Cara Kerja 
Cara kerja yang kurang benar, dapat memberikan efek bagi tenaga kerja itu 
sendiri atau orang lain disekitar tenaga kerja. Cara kerja yang berpotensi 
menimbulkan dampak bahaya keadaan darurat, antara lain:   
1) Proses pengelasan di area kerja pipa gas bertekanan tinggi. 
2) Cara kerja dan sikap kerja di ketinggian tertentu. 
3) Pengolahan dan penanganan bahan kimia berbahaya dan beracun. 
4) Cara kerja yang dapat menyebabkan hamburan partikel. 
5) Memakai alat pelindung diri yang tidak semestinya dan cara pemakaian yang 
salah. 
e.  Lingkungan Kerja 
 1) Faktor Fisik 
  a) Kebisingan (noise) 
Merupakan suara yang tidak diinginkan dan tidak dikehendaki. Nilai ambang 
batas kebisingan sebesar 85 dBA selama 8 jam sehari atau 40 jam perminggu 
(Kepmenaker No.Kep-51/MEN1999). Bila diabaikan, hal ini dapat mengakibatkan 
industrial deafness, yaitu berkurangnya pendengaran yang disebabkan kebiasaan 
bekerja di lingkungan bising ( Krakatau Steel, 1993). 
  b)  Temperatur (Heat Stress) 
Grantham (1992) dalam Tarwaka (2004) menyebutkan bahwa kondisi 
tempat kerja yang terlalu panas dapat menyebabkan gangguan fisiologis yang 
sederhana sampai dengan terjadinya penyakit yang sangat serius. 
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    c)  Penerangan ( illumination) 
Menurut Amstrong (1992) dalam Tarwaka (2004), Penerangan yang kurang 
dapat menyebabkan gangguan visibilitas, dan eyetrain sebaliknya penerangan yang 
berlebihan dapat menyebabkan glare, reflection, excesive shadows, visibilitas, dan 
eyetrain. 
   d)  Getaran (vibration) 
Paparan getaran yang berlebihan dapat menyebabkan kelainan pada sistem 
peredaran darah, syaraf, sendi dan tulang punggung. Hal ini dapat diperburuk, bila 
terjadi paparan secara terus menerus dan berlangsung dalam waktu lama (Suma’mur, 
1999). 
  e)  Radiasi  
Pemakaian sinar radiasi dalam proses produksi, secara tidak langsung akan 
menimbulkan efek bahaya bagi kinerja dan fungsi organ tubuh. Hal ini dapat 
menimbulkan degradasi fungsi kerja organ tubuh, defisiensi sel serta menimbulkan 
kelainan sistem jaringan pada tubuh. Setiap proses yang melibatkan penggunaan sinar 
radiasi diberikan langkah pengendalian bahaya, berupa isolasi khusus dan pemakaian 
alat proteksi radiasi dan prosedur kerja aman (Suma’mur, 1999). 
2) Faktor Kimia 
Bahan yang bersifat kimia dapat berasal dari pemakaian selama proses 
produksi, yang berasal dari hamburan uap dan tercecer ke lingkungan kerja. Uap 
bahan kimia, secara tidak langsung dapat mengakibatkan gejala kelainan pada fungsi 
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pernafasan dan menimbulkan iritasi kulit, serta tidak menutup kemungkinan 
timbulnya peledakan dan kebakaran (Suma’mur, 1999). 
3) Faktor Biologis 
 Bahaya yang dapat menyebabkan gangguan kesehatan atau penyakit akibat 
kerja maupun penyakit umum, dapat berupa bakteri parasit, virus, gangguan binatang 
pengganggu (tikus,kucing,anjing) yang seringkali turut berperan dalam penyebaran 
penyakit (Suma’mur, 1999). 
4) Faktor Psikologis 
Pemilihan dan penempatan tenaga kerja, hubungan kerja antara bawahan 
dengan atasan, hubungan kerja antara rekan kerja secara langsung maupun tidak 
langsung akan berdampak pada perfomansi di tempat kerja seseorang (Manuaba, 
2000 dalam Tarwaka, 2004). Hubungan kerja yang kurang harmonis antara atasan 
dengan bawahannya, akan mempengaruhi suasana atau iklim kerja di tempat kerja. 
5) Faktor Fisiologis 
Merupakan ketahanan dan komposisi proporsional faal tubuh seseorang. Bila 
terjadi pemaparan sumber bahaya, dapat berakibat pada penurunan ketahanan dan 
gangguan fungsi organ dalam tubuh (Suma’mur, 1999). 
4. Identifikasi Bahaya 
Identifikasi bahaya merupakan langkah awal dari suatu sistem manajemen 
pengendalian risiko yang merupakan suatu cara untuk mencari dan mengenali 
terhadap semua jenis kegiatan, alat,  produk dan jasa yang dapat menimbulkan 
potensi cidera atau sakit yang bertujuan dalam upaya mengurangi dampak negatif 
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risiko yang dapat mengakibatkan kerugian aset perusahaan, baik berupa manusia, 
material, mesin, hasil produksi maupun finansial.  
Identifikasi bahaya adalah proses determinasi terhadap apa yang dapat 
terjadi, mengapa dan bagaimana (Rudi Suardi, 2005). Pada umumnya kegiatan ini 
melakukan identifikasi terhadap sumber bahaya dan area yang terkena imbasnya. 
Identifikasi sumber bahaya dilakukan dengan mempertimbangkan :  
1) Kondisi dan kejadian yang dapat menimbulkan potensi bahaya.  
2) Jenis kecelakaan dan penyakit akibat kerja yang mungkin dapat terjadi. 
Kesuksesan ini dapat dilihat bila seluruh risiko di tempat kerja dapat 
teridentifikasi dangan sempurna. Tujuan dilakukan identifikasi bahaya adalah untuk 
mengenali seluruh macam bahaya yang ada di tempat kerja, sehingga dapat dilakukan 
pengendalian terhadap bahaya tersebut. 
Setiap kecelakaan adalah malapetaka, kerugian dan kerusakan kepada 
manusia, harta benda atau properti dan proses produksi. Implikasi yang berhubungan 
dengan kecelakaan sekurang kurangnya berupa gangguan kinerja perusahaan dan 
penurunan keuntungan perusahaan. Pada dasarnya, akibat dari peristiwa kecelakaan 
dapat dilihat dari besar kecilnya biaya yang dikeluarkan bagi terjadinya suatu 
kecelakaan. Pada umumnya peristiwa kerugian akibat kecelakaan kerja cukup besar 
dan dapat mempengaruhi upaya peningkatan produktivitas kerja perusahaan 
(Tarwaka, 2008). Setiap perusahaan pasti tidak ingin menderita kerugian yang 
disebabkan oleh karena terjadinya kecelakaan atau penyakit akibat kerja, begitu juga 
dengan PT. Seamless Pipe Indonesia Jaya, oleh karena itu dilakukan usaha-usaha 
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pencegahan sumber-sumber bahaya yang ada ditempat kerja.  Pengendalian terhadap 
sumber-sumber bahaya bertujuan untuk mengurangi kerugian yang disebabkan oleh 
kecelakaan dan penyakit akibat kerja (Syukri Sahab,1997), kerugian yang disebabkan 
oleh kecelakaan ada dua macam, yaitu kerugian ekonomi dan kerugian non ekonomi. 
Kerugian ekonomi berupa kerugian yang langsung dapat ditaksir dengan 
menggunakan uang, kerugian non ekonomi antara lain adalah rusaknya citra 
perusahaan. Tahap awal dalam mengendalikan sumber bahaya adalah mengenali 
bahaya-bahaya yang ditimbulkan akibat kerja, yaitu dengan melakukan identifikasi 
bahaya, melakukan penilaian risiko baru kemudian bisa mengendalikan bahaya.  
5. Penilaian Risiko 
Risiko adalah suatu kemungkinan terjadinya kecelakaan atau kerugian pada 
periode tertentu atau siklus operasi tertentu (Tarwaka, 2008). Tergantung dari cara 
pengelolaannya, tingkat risiko mungkin berbeda dari tingkat yang ringan sampai yang 
berat. Dampak kerugian finansial akibat peristiwa kecelakaan kerja, gangguan 
kesehatan atau sakit akibat kerja, kerusakan atau kerugian aset produksi, biaya premi 
asuransi, moral kerja dan sebagainya sangat mempengaruhi produktivitas dan 
keuntungan perusahaan. Melalui analisis dan penilaian potensi bahaya dan risiko, 
diupayakan tindakan mengeliminasi atau pengendalian agar tidak menjadi bencana 
atau kerugian. 
Setelah diketahui berbagai potensi bahaya yang ada di lingkungan pekerjaan 
selanjutnya perlu diadakan penilaian risiko tersebut untuk menentukan tindakan 
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pengendalian sesuai prioritas apakah risiko tersebut cukup besar dan memerlukan 
pengendalian langsung atau dapat ditunda. 
Penilaian risiko pada hakikatnya merupakan proses untuk menentukan 
pengaruh atau akibat pemaparan  potensi bahaya yang dilaksanakan melalui tahap 
atau langkah yang berkesinambungan.  
Dalam melakukan penilaian risiko ada 3 komponen yang utama di PT. 
Seamless pipe indonesia jaya (2009) yaitu : 
1) Kemungkinan atau probability yaitu kemungkinan kejadian dari bahaya 
yang telah teridentifikasi. 
2) Severity atau keparahan yaitu tingkat keparahan atau kerusakan yang 
mungkin bisa ditimbulkan oleh bahaya dari kecelakaan. 
3) Frequency atau paparan yaitu jumlah waktu paparan kerja yang dilakukan 
yang mungkin bisa menimbulkan kecelakaan. 
Penilaian risiko dapat dilakukan dengan komponen yang ada diatas dengan 
cara mengalikan hasil angka yang didapat dari probability, severity dan frequency. 
Berdasarkan matrik rangking tersebut kita dapat mengidentifikasi atau 
menentukan tindakan yang akan dilakukan terhadap setiap resiko. Ketentuan tindak 
lanjutnya sebagai berikut : 
a) Risiko rendah atau low risk 
Pengendalian tambahan tidak diperlukan. Hal yang perlu diperhatikan adalah 
jalan keluar yang lebih menghemat biaya atau peningkatan yang tidak memerlukan 
biaya tambahan besar. Pemantauan diperlukan untuk memastikan bahwa 
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pengendalian dipelihara dan diterapkan dengan baik dan benar. Perlu tindakan untuk 
mengurangi risiko, tetapi biaya pencegahan yang diperlukan perlu diperhitungkan 
dengan teliti dan dibatasi. Pengukuran pengurangan risiko perlu diterapkan dengan 
baik dan benar. 
b) Risiko sedang atau medium  
Pekerjaan tidak dilaksanakan sampai risiko telah direduksi. Perlu 
dipertimbangkan sumber daya yang akan dialokasikan untuk mereduksi risiko. 
Bilamana risiko ada dalam pelaksanaan pekerjaan, maka tindakan segera dilakukan. 
c) Risiko tinggi atau high  
Pekerjaan tidak dilaksanakan atau dilanjutkan sampai risiko telah direduksi. 
Jika tidak memungkinkan untuk mereduksi risiko dengan sumber daya yang terbatas, 
maka pekerjaan tidak dapat dilaksanakan. 
6. Tindakan Pengendalian 
Pengendalian merupakan metode untuk menurunkan tingkat faktor bahaya 
dan potensi bahaya sehingga tidak membahayakan. Cara pengendalian yang dapat 
dilakukan antara lain : 
a. Menurut Tarwaka ( 2008) Pengendalian langsung pada sumber bahaya, misalnya : 
1) Eliminasi  
Suatu pengendalian risiko yang bersifat permanen dan harus dicoba untuk 
diterapkan sebagai pilihan prioritas pertama. Eliminasi dapat dicapai dengan 
memindahkan objek kerja atau sistem kerja yang berhubungan dengan tempat kerja 
yang kehadirannya pada batas yang tidak dapat diterima oleh ketentuan, peraturan 
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atau standar baku K3 atau kadarnya melampaui nilai ambang batas yang 
diperkenankan. Eliminasi adalah pengendalian yang paling baik,karena risiko 
terjadinya kecelakaan dan penyakit akibat potensi bahaya yang ditiadakan. Pada 
implementasinya pengendalian dengan cara eliminasi banyak mengalami kendala 
karena antara sumber bahaya dan potensi bahaya saling berkaitan atau menjadi sebab 
dan  akibat.  
2) Subsitusi 
Pengendalian ini dimaksudkan untuk menggantikan bahan-bahan dan 
peralatan yang lebih berbahaya dengan bahan-bahan dan peralatan yang kurang 
berbahaya atau lebih aman, sehingga pemaparanya selalu dalam batas yang masih 
dapat diterima.  
3) Isolasi 
Pengendalian risiko dengan cara memisahkan seseorang dari objek kerja.  
b. Pengendalian pada lingkungan 
Pengendalian terhadap lingkungan yang dapat dilakukan antara lain : 
1) Lay out (tata ruang) dan housekeeping 
2) Ventilasi keluar setempat 
3) Ventilasi umum untuk memasukkan udara segar dari luar 
4) Mengatur antara jarak sumber bahaya dengan tenaga kerja 
c. Pengendalian pada tenaga kerja 
1) Rotasi tenaga kerja  
2) Peningkatan kesadaran K3 dikalangan tenaga kerja.  
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3) Penggunaan APD yang baik dan benar  
Ketentuan  Alat Pelindung Diri (APD) : 
a) Memberi perlindungan adekuat terhadap bahaya yang spesifik 
b) Berat alat seringan mungkin 
c) Dipakai secara fleksibel 
d) Bentuk menarik 
e) Tahan lama 
f) Memenuhi standar 
g) Tidak menimbulkan bahaya tambahan karena salah penggunaan 
h) Tidak membatasi gerakan dan persepsi sensoris pemakai 
i) Suku cadang mudah didapat. 
7. Evaluasi 
Evaluasi terhadap sarana pengendalian risiko yang telah diimplementasikan 
dimaksudkan untuk mengecek dan melihat apakah risiko yang telah dinilai 
sebelumnya telah dapat dikurangi atau dikendalikan secara efektif.  Langkah ini dapat 
dilakukan dengan mengulangi identifikasi bahaya (hazard), penilaian risiko dan 
pemilihan prioritas pengendalian risiko untuk menjamin bahwa seluruh risiko 
kecelakaan dan sakit yang diakibatkan oleh karena potensi bahaya tertentu telah dapat 
dikendalikan seefektif  mungkin. Apabila  hasil evaluasi sarana pengendalian risiko 
masih menampakan atau menyisakan beberapa risiko, maka suatu proses manajemen 
hazard ini harus dilakukan sampai risiko dapat ditekan seminimal mungkin sampai 
batas yang bisa diterima (Tarwaka, 2008).   
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A. Metode Penelitian 
Metode penelitian menggunakan jenis penelitian deskriptif, yaitu suatu 
metode penelitian yang menjelaskan secara sistematis, faktual dan akurat mengenai 
fakta-fakta dan sifat-sifat suatu individu, keadaan dan gejala kelompok tertentu. Data  
yang diperoleh, akan digunakan sebagai bahan penulisan laporan. Maksud tujuan 
penelitian ini adalah memberikan gambaran sistematis dan faktual tentang identifikasi 
bahaya, penilaian risiko dan pengendalianya di PT. Seamless Pipe Indonesia Jaya 
Cilegon. 
 
B. Lokasi Penelitian 
Penelitian ini dilaksanakan di  PT. Seamless Pipe Indonesia Jaya Cilegon 
yaitu di Departement Coupling pada proses pengoprasian mesin cut off. Jalan 
Antartika I Kav. F4 Kawasan Industri Krakatau Industrial Estate Cilegon (KIEC) 
yang termasuk dalam wilayah administrasi Kelurahan Pulosari, Kecamatan Pulo 






C. Objek dan Ruang Lingkup Penelitian 
Identification hazard atau identifikasi bahaya secara operasional adalah 
upaya untuk mengenali semua kegiatan, produk dan  alat serta mencari potensi 
bahaya atau faktor bahaya yang mengakibatkan cidera atau kerusakan properti dan 
penyakit akibat kerja yang ditimbulkan  pada proses pengoperasian mesin cut off di 
Departemen Coupling. 
Risk assessment atau penilaian risiko secara operasional dapat didefinisikan 
sebagai upaya untuk menilai tingkat potensi bahaya atau faktor bahaya yang 
mengakibatkan cidera atau kerusakan properti dan penyakit akibat keja ditimbulkan  
pada proses pengoperasian mesin cut off di Departemen Coupling.  
Pengendalian risiko secara operasional dapat didefinisikan sebagai upaya 
untuk meminimalisir kecelakaan dengan cara menurunkan tingkat risiko melalui 
hirarki pengendalian risiko sehingga risiko keelakaan dapat ditekan sehingga tidak 
menimbulkan kecelakaaan pada proses pengoperasian mesin cut off di Departement 
Coupling. 
 
D. Sumber Data 
Data yang diperoleh dan dikumpulkan oleh penulis, didalam melakukan 





1. Data Primer 
Adalah data yang diperoleh langsung dari sumbernya, yaitu hasil observasi 
di lapangan dan wawancara dengan narasumber yang berkaitan dengan objek 
penelitian. 
2. Data Sekunder 
Merupakan data-data yang diperoleh dari dokumen perusahan dan referensi 
pendukung yang masih ada relevansinya terhadap objek yang sedang diteliti. Data 
sekunder dalam penelitian ini meliputi: 
a) Dokumen Perusahaan, berupa data dan dokumentasi perusahaan sebagai data 
pendukung (data support). 
b) Buku referensi dan literatur sumber kepustakaan yang berisi materi yang relevan 
terhadap objek yang sedang diteliti. 
c) Kumpulan jurnal publik, artikel, maupun informasi dari media elektronik yang 
sesuai dengan objek yang diteliti. 
 
E. Teknik Pengumpulan Data 
Metode pengumpulan data yang dilakukan oleh penulis dalam penyusunan 
penelitian ini adalah: 
1. Wawancara  
Merupakan metode pengumpulan data melalui interaksi tanya jawab dan 
diskusi tentang objek permasalahan yang sedang diteliti, yaitu identifikasi bahaya dan 
penilaian risiko 
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2. Observasi Lapangan  
Suatu kegiatan yang dilakukan dengan cara mengadakan pengamatan 
langsung terhadap objek yang sedang diteliti guna mendapatkan data penelitian yang 
jelas dan terperinci. 
3. Kepustakaan 
Merupakan metode pengumpulan data dengan cara mempelajari dan 
membaca dokumen-dokumen perusahaan dan literatur dari berbagai sumber terkait 
dengan objek permasalahan yang diteliti. 
 
F. Pelaksanaan  
1. Tahap Persiapan 
Tahap persiapan yang dilakukan melalui rangkaian  kegiatan sebagai 
berikut: 
a. Permohonan surat pengantar untuk melaksanakan magang dari program D.III 
Hiperkes dan Keselamatan Kerja.  
b. Pengajuan permohonan ijin magang di PT. Seamless Pipe Indonesia Jaya. 
c. Menyiapkan, membaca, dan mempelajari kepustakaan yang berhubungan 
dengan identifikasi bahaya dan penilaian risiko. 
2. Tahap Pelaksanaan 
Magang ini dilaksanakan mulai tanggal 01 Febuari 2010 sampai dengan 
tanggal 01 April 2010 kegiatannya adalah sebagai berikut: 
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a. Melakukan diskusi dengan departemen terkait tentang  proses pengoperasian 
mesin cut off di Departement Coupling secara umum di PT. Seamless Pipe 
Indonesia Jaya. 
b. Malakukan observasi secara langsung bagaimana kondisi lapangan pada bagian 
proses pengoprasian mesin cut off di Departement Coupling serta melakukan 
identifikasi potensi bahaya pada bagian proses pengoprasian mesin cut off dengan 
didampingi oleh penanggung jawab lapangan. 
c. Mencatat hasil observasi mengenai potensi bahaya yang ada di Departement 
Coupling proses pengoprasian mesin cut off, mengumpulkan data-data sekunder 
dari Departement Health Safety and  Environment (HSE). 
d. Menganalisis data yang digunakan untuk meminimalkan risiko bahaya dan 
mencapai zero accident.  
3. Tahap Pengolahan Data dan Penyusunan Laporan 
Data yang diperoleh disusun sedemikian rupa sehingga dapat digabungkan 
dengan baik sebagai bahan penulisan laporan. 
 
G. Analisa Data 
Analisa data yang digunakan oleh penulis dilampirkan dalam bentuk tabel  
matrik yang ditunjukan sebagai estimasi penilaian risiko yang bertujuan untuk 
merencanakan tindakan pengendalian terhadap potensi bahaya dan faktor bahaya  
yang akan menimbulkan kecelakaan kerja, cidera atau penyakit akibat kerja yang 
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sudah teridentifikasi sebagai risiko yang harus ditangani dan dilakukan perbaikan 
berkelanjutan untuk mengendalikan potensi bahaya tersebut.  






























1.         
2.         
  Sumber Data PT. SPIJ 2009.  
2.  Tabel. 2  Probability atau Kemungkinan 




Dapat menyebabkan kerusakan dengan adanya suatu 
kejadian yang tidak diinginkan. Hal ini belum pernah 





Dapat menyebabkan kerusakan dalam keadaan yang 
sangat kritis. Hal ini jarang ditemukan. 
3. Mungkin 
(tinggi) 
Dapat menyebabkan kerusakan meskipun tidak secara 
langsung. ada beberapa kejadian yang terjadi 
sebelumnya  yang tercatat saat ada kerusakan. 
Terjadinya kerusakan merupakan hal yang tidak 





Adanya keterkaitan langsung antara situasi yang telah 
teridentifikasi dengan terjadinya kerusakan. Kerusakan 
dapat terjadi dalam situsi tersebut. Timbulnya kerusakan 
merupakan hal yang mungkin terjadi. 
  Sumber Data PT. SPIJ 2009.  
.   
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3.  Tabel. 3 Severity atau Tingkat Keparahan 
Nilai Klasifikasi Kriteria 
1. Rendah (Low) Insiden yang dapat segera dipulihkan. Paparan yang 




Insiden yang dapat dipulihkan. Cacat sebagian. Paparan 




Cacat permanen. Paparan yang menahun dengan efek 





Insiden yang dapat menimbulkan kematian atau cacat 
total. Paparan yang menahun yang dapat menimbulkan 
efek kematian atau efek cacat total. 
 Sumber Data PT. SPIJ 2009.   
4.  Tabel. 4 Frequency atau Paparan 
Nilai Klasifikasi Kriteria 
0,5 Sangat jarang 
(rendah) 
Paparan risiko terhadap operator sangat jarang terjadi, 
hanya dapat terjadi dalam kondisi yang sangat luar biasa 




Paparan risiko terhadap operator terjadi secara tidak 
berturan (beberapa kali dalam seminggu) 
0,9 Frequency 
(Tinggi) 
Paparan risiko terhadap operator terjadi lebih dari sekali 
dalam satu shift 
1 Konstan  
(sangat tinggi) 
Paparan risiko terhadap operator terjadi secara konstan 
(sepanjang shift) 
 Sumber Data PT. SPIJ 2009.  




R = S x P x Fp 
 
 




 R = Risk (Risiko)    P = Probability (Kemungkinan) 
 S = Severity (Tingkat Keparahan)  F = Frequency (Paparan) 
 Sumber Data PT. SPIJ 2009.  






a. Risiko-risiko dengan nilai R sama atau kurang dari 3 dipertimbangkan sebagai 
risiko-risiko yang dapat diterima atau low. 
b. Risiko-risiko dengan nilai R sama atau lebih dari 4 dipertimbangkan sebagai 
risiko-risiko didefinisikan sebagai risiko yang signifikan atau medium. Ketika 
risiko sudah teridentifikasi sebagai “signifikan” rencana tindakan harus ditentukan 
dan dilaksanakan dalam rangka untuk menghilangkan atau meminimalkan risiko 
yang harus disertakan dalam program manajemen sebagai program tindakan 
perbaikan. 
c. Risiko-risiko dengan nilai R sama atau lebih dari 9 pekerjaan harus dihentikan dan 
segera dilakukan tindakan perbaikan atau high. 
 
 
 Risk Value                                 
Nilai               
(R) 
9-16 Tinggi (High) 
4-8 Sedang (Medium atau Signifikan) 
1-3 Rendah (Low) 
  Sumber Data PT. SPIJ 2009.  
.   
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7. Matriks Penilaian Risiko 
 
Sumber Data PT. SPIJ 2009 
Keterangan : 
Warna merah  =  Risiko pada level high atau tinggi 
Warna kuning =  Risiko pada level medium atau signifikan 




 BAB IV 
HASIL PENELITIAN DAN PEMBAHASAN 
 
 
A. Hasil Penelitian  
Dalam melakukan peningkatan program-program keselamatan dan 
kesehatan kerja PT. Seamless pipe Indonesia Jaya komitmen membuat suatu 
kebijakan yang telampir dalam lampiran 1 mengenai Kebijakan  Keselamatan dan 
Kesehatan Kerja serta Lingkungan (K3L). Salah satu komitmen tersebut dengan 
melaksanakan identifikasi bahaya dan penilaian risiko agar kondisi bahaya 
diseluruh wilayah perusahaan dapat diidentifikasi dan dilakukan penilaian risiko. 
Selain itu PT. Seamless pipe Indonesia Jaya melakukan identifikasi bahaya, aspek 
lingkungan dan penilaian risiko terhadap aspek lingkungan. Hal itu disebabkan 
karena PT. Seamless pipe Indonesia Jaya sangat mengedepankan keselamatan dan 
kesehatan kerja baik untuk tenaga kerja, customer dan juga lingkungan. Tercermin 
dalam general prosedure tentang environment aspect, hazard identification and 
risk assesment terdapat dalam lampiran 4 dan opersional prosedure tentang 
identifikasi dan penilaian aspek penting  lingkungan dalam lampiran 5, sehingga 
diharapkan dapat mengurangi terjadinya insiden, kerusakan, dan kerugian 
berkaitan dengan kegiatan operasional di perusahaan dan menjalankan program 
perbaikan secara berkelanjutan untuk mencapai tujuan dari keselamatan dan 




pengoperasian mesin cut off di Departemen Coupling PT. Seamless Pipe Indonesia 
Jaya didapatkan hasil sebagai berikut: 
1. Proses Kerja 
Proses kerja pada pengoperasian mesin cut off termasuk dalam salah satu 
kegiatan di Departemen Coupling dimana didalamnya terdapat proses inlet table, 
cut off machine, after cut off, dimension check dan coupling blank. Adapun proses 
atau cara kerja pada pengoperasian mesin Cut off adalah :  
a. Inlet Table 
1) Pengertian 
Inlet table adalah suatu meja untuk mentransfer pipa sebelum masuk ke 
cut off machine. Pada inlet table terdapat pin of stopper, kick plate, walking beam, 
V-rol yang nantinya akan mentransfer pipa dari inlet table dan dapat dioperasikan 
secara manual maupun otomatis. 
2) Diskripsi proses kerja 
a) Pemindahan material (coupling stock) dari loader ke rak input. 
b) Visual check (pencatatan order number, atau lot identification). 
b. Cut Off  Machine  
1)  Pengertian  
Pipa berjalan dari v-rol machine kemudian masuk ke dalam mesin cut off 
untuk memotong pipa stock coupling sesuai ukuran yang telah ditentukan dengan 
pesanan atau Traveiler work order dan sesuai grade Outside Diameter (OD) dan 




2)  Deskripsi proses kerja 
a) Proses transfer pipa dari inlet table masuk dalam mesin cut off  melalui v-roll 
atau conveyor. 
b) Proses pemeriksaan mesin cut off sebelum dinyalakan. 
c) Proses pemotongan pipa sesuai ukuran yang telah di tentukan. 
c. After Cut Off 
1) Pengertian 
Yaitu proses setelah pipa coupling blank yang sudah dipotong sesuai 
ukuran  kemudian keluarkan dari mesin menggunakan alat bantu tarik pengait 
melalui jalur coupling blank. 
2) Deskripsi proses kerja 
Proses pengambilan pipa coupling yang sudah terpotong melalui jalur 
coupling blank dengan menggunakan pengait. 
d. Check Dimension Coupling 
1) Pengertian 
Proses pengecekan coupling blank dengan pengukuran dimensi coupling 
menggunakan caliper sesuai dengan panjang, OD, Ovality, dan ketebalan 
coupling yang telah ditentukan sesuai dengan traveiler work order. 
2) Deskripsi proses kerja 
a) Dengan menggunakan caliper ukur panjang, OD, Ovality, dan ketebalan 
coupling sesuai dengan traveiler work order yang telah ditentukan. 




e. Coupling Blank  
1) Pengertian 
Proses penulisan coupling pada OD dan ID coupling sesuai dengan 
ukuran coupling menggunakan tinta kemudian setelah selesai coupling di 
tempatkan pada palett yang telah disediakan dengan menggunakan crane. 
2) Deskripsi proses kerja 
a) Proses penulisan coupling blank sesuai OD dan ID. 
b) Proses penempatan coupling blank mengggunakan crane diatas pallet. 
2. Identifikasi Bahaya 
Identifikasi bahaya untuk melakukan penilaian risiko terhadap suatu 
proses kerja, penulis melakukanya dengan cara; mewawancarai inspektor HSE, 
tenaga kerja ataupun operator, bertanya tentang berbagai masalah yang berkaitan 
dengan K3, temuan mengenai keadaan yang nyaris bahaya dan kecelakaan yang 
pernah terjadi. Ada beberapa hal yang digunakan sebagai pertimbangan yaitu 
kondisi dan kegiatan yang dapat menimbulkan potensi bahaya. Sumber-sumber 
potensi bahaya dan faktor bahaya yang ada di proses pengoperasian mesin cut off 
di Departement Coupling teridentifikasi sebagai berikut : 
a. Inlet table 
Potensi bahaya dan faktor bahaya yang ditimbulkan dari kegiatan ini 
adalah : 
1) Tangan terjepit di antara pipa-pipa 
2) Terpapar bising yang bersumber dari benturan pipa dan lingkungan 
3) Kaki tertimpa pipa & kepala tertabrak pipa 
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b. Cut Off  Machine  
Potensi bahaya dan faktor bahaya yang ditimbulkan dari kegiatan ini 
adalah : 
1) Pernafasan menghirup uap coolant saat proses pemotongan berlangsung. 
2) Kebisingan lingkungan dan mesin-mesin cut off  di Departement Coupling 
bising melebihi NAB untuk pemaparan 8 jam per hari yaitu 95,6 dBA. 
3) Mata terkena percikan chip saat proses pemotongan coupling. 
4) Multi ( lebih dari satu bagian tubuh) terjatuh saat berada di atas bed mesin. 
5) Tangan terjepit   
c. After cut off  
Potensi bahaya dan faktor bahaya yang ditimbulkan dari kegiatan ini 
adalah : 
1) Kebisingan dari bising lingkungan dan mesin-mesin cut off  ruang di 
Departement Coupling bising melebihi NAB untuk pemaparan 8 jam per hari 
yaitu 95,6dBA. 
2) Tangan tergores oleh ujung pipa coupling blank yang tajam. 
3) Kaki tertimpa atau terjepit coupling yang jatuh dari jalur coupling 
d. Check Dimensional Coupling 
Potensi bahaya dan faktor bahaya yang ditimbulkan dari kegiatan ini 
adalah : 
1) Kebisingan lingkungan dan mesin-mesin cut off  di Departement Coupling 
bising melebihi NAB untuk pemaparan 8 jam per hari yaitu 95,6 dBA. 
2) Sakit punggung akibat salah cara pengangkatan coupling blank. 
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3) Tangan tergores oleh ujung pipa coupling blank yang tajam. 
4) Kaki tertimpa atau terjepit pipa coupling blank yang jatuh 
e. Coupling blank 
Potensi bahaya dan faktor bahaya yang ditimbulkan dari kegiatan ini 
adalah : 
1) Kebisingan lingkungan dan mesin-mesin cut off di Departement Coupling 
bising melebihi NAB untuk pemaparan 8 jam per hari yaitu 95,6 dBA. 
2) Tangan tergores ujung pipa coupling blank  yang tajam. 
3) Kaki tertimpa coupling blank saat pengangkatan menggunakan crane. 
3. Pengendalian Risiko Yang Sudah Dilakukan  
Setelah melakukan penilaian risiko terhadap potensi bahaya dan faktor 
bahaya yang ditimbulkan oleh suatu proses kerja tindakan pengendalian yang 
telah dilakukan oleh PT. Seamless Pipe Indonesia Jaya saat ini  untuk mencegah 
terjadinya kecelakaan dan penyakit akibat kerja yang mengakibatkan cidera, 
kerusakan properti atau kerugian perusahaan serta menciptakan lingkungan kerja 
yang aman pada pengoperasian mesin cut off  di Departement Coupling dapat 
dilihat dalam tabel pengendalian dibawah ini : 
a. Inlet Table 
































b. Terbentur pipa 
















2. Transfer  
pipa manual 
 



















b. Tangan tergores 



















b. Cut Off Machine 
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b. Tangan terjepit 
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85dB dari suara 




























































































c. After Cut Off 
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b. Tangan tergores 
















c. Kaki tertimpa 
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Lanjutan dari tabel 7 
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d. Check  Dimentional Coupling 






































b. Sakit punggung 
















c. Tangan tergores 













d. Kaki tertimpa 
atau terjepit 
coupling blank 
















e. Coupling Blank 
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safety 
Bersambung..... 







 b.  Kaki terimpa 
atau terjepit 







benar benar   
Pemberian 
pengait pipa 







4. Penilaian Risiko  
Penilaian risiko merupakan hasil perkalian dari probability 
(kemungkinan), severity (keparahan) dan frequency dari pemaparan suatu proses 
dan tindakan yang  membahayakan dalam suatu proses kerja yang dapat 
mengakibatkan cidera, kerusakan properti dan kerugian perusahaan, sehingga 
untuk mempermudah dalam menganalisa penulis sajikan penilaian risiko tersebut  
dalam bentuk tabel analisa berdasarkan kegiatan yang ada di proses pengoperasian  






























































































































































































































































































1. Pembahasan Hasil Analisa 
Suatu kegiatan dalam melakukan penilaian risiko di Permenaker 
05/Men/1996 tentang Sistem Manajemen Kesehatan Dan Keselamatan Kerja 
(SMK3), sumber bahaya yang teridentifikasi harus dinilai untuk menentukan 
tingkat risiko yang merupakan tolak ukur kemungkinan terjadinya kecelakaan dan 
penyakit akibat kerja. Berdasarkan hasil penilaian risiko tersebut dapat 
diidentifikasi dan ditentukan tindakan yang akan dilakukan terhadap setiap risiko 
dan digunakan sebagai tindakan untuk perbaikan secara kontinyu atau 
berkelanjutan  pada suatu proses kerja. 
Berdasarkan tabel 6 sampai 10 yang telah dilakukan pengendalian 
melalui rekayasa teknik, administrasi dan pemakaian APD. Dapat diketahui PT. 
Seamless Pipe Indonesia Jaya yang semula sebagian besar  mempunyai risiko 
pada level low sebanyak 16 dan risiko medium sebanyak 11 risiko. Hal ini 
menunjukan bahwa PT. Seamless Pipe Indonesia Jaya telah melakukan 
identifikasi bahaya dan penilaian risiko, pengendalian cukup efektif seperti yang 
ditetapkan dalam kebijakan dan komitmen perusahaan.  Hal sesuai dengan 
Peraturan Menteri Tenaga Kerja RI No. Per-05/MEN/1996 Tentang Sistem 
Manajemen Keselamatan dan Kesehatan Kerja pada pasal 4 (1) disebutkan dengan 
jelas bahwa setiap perusahaan wajib untuk menetapkan kebijakan K3 dan 




Rencana perlu ditingkatkan atau dioptimalkan tindakan yang harus 
ditentukan dan dilaksanakan dalam rangka menghilangkan atau meminimalkan 
hal tersebut, sebagai sarana untuk menumbuhkan keselamatan dan kesehatan kerja 
dapat menjadi kesadaran dan kebutuhan bagi tenaga kerja agar perbaikan 
berkelanjutan atau continuos improvement tetap berjalan sesuai peraturan yang 
berlaku. 
2. Tindakan Pengendalian 
Tindakan pengendalian dalam Permenaker 05/Men/1996 tentang Sistem 
Manajemen Kesehatan Dan Keselamatan Kerja (SMK3), perusahaan harus 
merencanakan pengelolaan dan pengendalian kegiatan-kegiatan, produk barang 
atau jasa yang dapat menimbulkan risiko kecelakaan kerja yang tinggi. Hal ini 
dapat dicapai dengan mendokumentasikan dan menerapkan kebijakan standar bagi 
tempat kerja, perancangan pabrik dan bahan, prosedur dan instruksi kerja untuk 
mengatur serta mengendalikan risiko yang ada pada kegiatan, produk barang dan 
jasa, setelah bahaya teridentifikasi maka potensi bahaya yang ada harus segera 
dikendalikan, hal ini bertujuan untuk menurunkan tingkat risiko yang mungkin 
timbul.  
Pengendalian yang telah dilakukan dalam proses pengoperasian mesin 
cut off di Departement Coupling antara lain pengendalian administrasi, rekayasa 
teknik, dan penggunaan alat pelindung diri. 
a. Pengendalian secara Administrasi 
Tahap ini PT. Seamless Pipe Indonesia Jaya pada proses pengoperasian 
mesin cut off departemen coupling menggunakan Standard Operational 
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Procedure (SOP) atau panduan sebagai langkah untuk mengurangi risiko. Contoh 
pengendalian secara administrasi dalam proses pengoperasian mesin cut off di 
Departement Coupling : 
1) Pihak manajemen melaksanakan pemeriksaan berkala bagi tenaga kerja 
dalam proses pengoperasian mesin cut off di Departement Coupling. Salah 
satunya dalam pemeriksaan  audiometri secara berkala dalam waktu satu 
tahun sekali. Hal ini sesuai dengan Undang-undang No. 1 tahun 1970 tentang 
keselamatan kerja pasal 8 (1,2,3) tentang pemeriksaan kesehatan bagi tenaga 
kerja. 
2) Pihak manajemen melakukan rotasi kerja dengan pertukaran shift disetiap 
minggunya, penggantian shift kerja yang disesuaikan dengan Undang-undang 
No. 13 tahun 2003 tentang ketenagakerjaan pengaturan waktu kerja pasal 77, 
guna menghindari kejenuhan tenaga kerja dalam proses pengoperasian mesin 
cut off di Departement Coupling.  
3) Pihak manajemen melaksanakan training dan safety talk secara periodik yang  
terkait dengan isu safety bagi tenaga kerja dalam proses pengoperasian mesin 
cut off di Departement Coupling. Program training dan safety talk secara 
periodik yang disesuaikan dengan Undang-undang No. 1 tahun 1970 tentang 
keselamatan kerja pasal 9 tentang pembinaan. 
4) Pihak manajemen membuat prosedur dan instruksi kerja yang selanjutnya 
ditempatkan pada setiap proses yang ada dalam pengoperasian mesin cut off 
di Departement Coupling. Bertujuan agar dibaca dan dimengerti oleh tenaga 
kerja sehingga dapat diharapkan bekerja secara aman. Pembuatan  prosedur 
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kerja yang aman  disesuaikan Undang-undang No. 1 tahun 1970 tentang 
keselamatan kerja pasal 14 huruf a,b,c tentang kewajiban pengurus 
keselamatan kerja tentang pembuatan prosedur atau cara kerja yang aman. 
b. Rekayasa Teknik 
Langkah ini dilakukan dengan cara mengubah desain tempat kerja, 
peralatan atau proses kerja, langkah pengendalian teknik dirasa cukup efektif 
dibandingkan dengan pengendalian yang lain yang telah dilakukan di PT. 
Seamless Pipe Indonesia Jaya. Pengendalian ini disesesuaikan dengan Undang-
undang No. 1 tahun 1970 tentang keselamatan kerja pasal 3 tentang syarat-syarat 
keselamatan kerja. Contoh  pengendalian dengan metode rekayasa teknik : 
1) Pemberian dan pemasangan safety guard atau pagar pengaman pada mesin-
mesin berputar dalam proses pengoperasian mesin cut off  di Departement 
Coupling. 
2) Merancang dan mendesain alat bantu key pipe untuk proses mendorong dan 
memutar pipa dalam proses pengoperasian mesin cut off di  Departement 
Coupling. 
3) Pemberian cover peredam pada mesin untuk mengurangi tingkat kebisingan 
dalam proses pengoperasian mesin cut off di  Departement Coupling. 
4) Pemasangan tempat atau wadah coolant dalam proses pengoperasian mesin 
cut off di Departement Coupling agar saat pengambilan coolant tidak tercecer 





c. Alat Pelindung Diri (APD) 
Sarana pengamanan diri adalah pilihan terakhir yang dapat dilakukan 
perusahaan untuk mengurangi tingkat risiko pada pekerjaan. Tenaga kerja di PT. 
Seamless Pipe Indonesia Jaya telah menggunakan alat pelindung diri di setiap 
Departemen yang disesuaikan dengan jenis bahaya dan jenis pekerjaan yang ada. 
Hal ini tercantum dalam lampiran 6 mengenai Operasional Prosedur tentang APD. 
Perusahaan telah menyediakan APD secara cuma-cuma kepada tenaga kerja. Hal 
ini telah sesuai dengan Undang-undang No. 1 tahun 1970 pasal pasal 3 ayat 1 
huruf f tentang peraturan perundangan ditetapkan syarat syarat keselamatan kerja 
untuk memberikan alat pelindung diri pada tenaga kerja, kemudian sesuai pasal  
14 ayat 3 tentang kewajiban pengurus untuk menyediakan alat pelindung diri 
kepada tenaga kerja yang berada dibawah pimpinannya secara cuma-cuma. Alat 
pelindung diri yang disediakan perusahaan pada proses pengoperasian mesin cut 
off  antara lain : 
1) Pelindung kepala yaitu safety helmet, dalam proses pengoperasian mesin cut 
off di Departement Coupling setiap tenaga kerja diharuskan mengenakan 
safety helmet dan tak terkecuali untuk Departemen lain karena memang 
manajemen perusahaan mewajibkan bagi seluruh tenaga kerja mengenakan 
safety helmet saat memasuki area kerja untuk melakukan pekerjaan karena 
safety helmet termasuk dalam safety mandatory di PT. Seamless Pipe 
Indonesia jaya. 
2) Pelindung kaki yaitu safety shoes, dalam proses pengoperasian mesin cut off 
di Departement Coupling setiap tenaga kerja diharuskan mengenakan safety 
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shoes dan tak terkecuali untuk  departemen lain karena memang manajemen 
perusahaan mewajibkan bagi seluruh tenaga kerja mengenakan safety shoes 
saat memasuki area kerja untuk  melakukan pekerjaan karena safety shoes 
termasuk dalam safety mandatory di PT. Seamless Pipe Indonesia Jaya. 
3) Pelindung telinga yaitu ear muff atau ear plug untuk pekerjaan yang terdapat 
potensi kebisingan seperti pada proses inlet table dan saat mengoperasikan 
mesin cut off sering terjadi benturan pipa yang menimbulkan suara atau 
dentuman mesin disekitar area, dan suara kebisingan yang ditimbulkan oleh 
mesin yang memiliki intensitas kebisingan melebihi NAB. Setiap  tenaga 
kerja diharuskan mengenakan ear plug atau ear muff dan tak terkecuali untuk 
departemen lain karena memang manajemen perusahaan mewajibkan bagi 
seluruh tenaga kerja mengenakan ear plug atau ear muff saat memasuki area 
kerja untuk  melakukan pekerjaan karena ear plug atau ear muff termasuk 
dalam safety mandatory di PT. Seamless Pipe Indonesia Jaya. 
4) Pelindung mata yaitu safety glasses untuk pekerjaan debu, percikan logam, 
sinar menyilaukan, percikan coolant pada proses yang terdapat di 
Departement Coupling. Setiap  tenaga kerja diharuskan mengenakan safety 
glasses dan tak terkecuali untuk departemen lain karena memang manajemen 
perusahaan mewajibkan bagi seluruh tenaga kerja mengenakan safety glasses 
saat memasuki area kerja untuk  melakukan pekerjaan karena safety glasses 
termasuk dalam safety mandatory di PT. Seamless Pipe Indonesia Jaya. 
5) Pelindung tangan yaitu safety gloves (sarung tangan) untuk proses kerja yang 
mengandung potensi bahaya disesuaikan dengan potensi bahaya yang ada di 
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pekerjaan terkait, misal bahaya panas, listrik, bahan kimia, bahaya tergores 
benda yang tajam misal dari ujung coupling yang tajam. 
PT.  Seamless Pipe Indonesia Jaya dalam melakukan proses identifikasi 
bahaya dan penilaian risiko oleh jajaran operasional dibantu oleh team Health, 
Safety and Environment (HSE) dengan sedikitnya 25% operator yang terkait, 
khususnya dalam proses pengoperasian mesin cut off di Departement Coupling. 
Pada pekerjaan pengoperasian mesin cut off  telah dilaksanakan  identifikasi 
bahaya dan penilaian risiko.  Hasil penilaian risiko digunakan sebagai acuan untuk 
pembuatan atau rencana tindakan perbaikan secara kontinyu (Contoh Hasil 
penilaian resiko di pengoperasian mesin cut off terdapat dalam lampiran 3). 
Sampai dengan saat ini perusahaan telah melakukan tindakan-tindakan perbaikan 
dan pengendalian secara bertahap. Hal ini untuk melakukan improvement atau 
perbaikan secara kontinyu agar tercapai suatu tujuan perusahaan yaitu zero 
accident atau tidak ada kecelakaan.   
PT. Seamless Pipe Indonesia Jaya Cilegon berkomitmen menerapkan 
identifikasi bahaya (hazard identification) dan penilaian risiko (risk assessment) 
telah sesuai dengan Sistem Manajemen Keselamatan dan Kesehatan Kerja 
(SMK3) Permenaker No.05/MEN/1996  tentang Perencanaan Identifikasi Bahaya, 
Penilaian dan Pengendalian Risiko, antara lain: 
1) Sistem Manajemen Keselamatan dan Kesehatan Kerja  sesuai dengan 
Permenaker No.05/MEN/1996, Lampiran I bagian 2.1 tentang perencanaan 
identifikasi bahaya, penilaian dan pengendalian risiko yang berisi identifikasi 
bahaya, penilaian dan pengendalian risiko dari kegiatan produk, barang dan 
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jasa harus dipertimbangkan pada saat merumuskan rencana untuk memenuhi 
kebijakan keselamatan dan kesehatan kerja, untuk itu harus ditetapkan dan 
dipelihara prosedurnya. 
2) PT. Seamless Pipe Indonesia Jaya Cilegon dalam melakukan pengendalian 
bahaya telah sesuai dengan Permenaker No. 05/MEN/1996 tentang SMK3 
lampiran I  bagian 3.3.1 identifikasi tentang sumber bahaya. 
3) PT. Seamless Pipe Indonesia Jaya Cilegon dalam melakukan pengendalian 
bahaya telah sesuai dengan Permenaker No. 05/MEN/1996 tentang SMK3 
lampiran I  bagian 3.3.2 tentang penilaian risiko 
4) PT. Seamless Pipe Indonesia Jaya Cilegon dalam melakukan pengendalian 
bahaya telah sesuai dengan Permenaker No. 05/MEN/1996 tentang SMK3 
lampiran I  bagian 3.3.3. tentang tindakan pengendalian resiko bahaya. 
Kendala yang dihadapi dalam pemakaian alat pelindung diri disebabkan 
sebagian dari tenaga kerja merasa tidak nyaman, merasa panas, merasa tidak 
leluasa saat bergerak menggunakan alat pelindung diri saat melakukan pekerjaan 
dan dirasakan adanya beban tambahan karena harus dipakai selama bekerja. Hal 
itu merupakan hal yang harus diperbaiki untuk perencanaan kedepan karena 
identifikasi bahaya dan penilaian risiko tidak hanya untuk melakukan penilaian 
terhadap suatu potensi bahaya tetapi juga untuk tindakan perbaikan terhadap 
usaha sudah dilakukan agar tenaga kerja dapat merasakan kenyamanan saat 
melakukan pekerjaan dengan menggunakan APD. Masalah untuk kedisiplinan 
tenaga kerja dalam menggunakan APD belumlah optimal, hal ini tidak sesuai 
dengan Permenakertrans No. 01/MEN/1981 pasal 5 ayat 2 yang menyebutkan 
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bahwa tenaga kerja harus memakai alat pelindung diri yang diwajibkan 
perusahaan untuk mencegah penyakit akibat kerja (PAK).   
Adanya beberapa kekurangan dan ketidaksesuaian tentang penerapan 
pengendalian khususnya dalam proses pengoperasian mesin cut off di 
Departement Coupling, disebabkan karena belum terlaksanakannya evaluasi 
secara optimal mengenai pengendalian yang telah diimplimentasikan sebagai 
acuan pada tindakan continual improvement pada interval waktu tertentu. Hal ini 
digunakan untuk mencocokan atau mengecek risiko yang telah dinilai sebelumnya 
dapat dikurangi atau dikendalikan secara efektif atau tidak dan untuk menentukan 
periode monitoring dan tinjauan risiko bisa diorientasikan berdasarkan sifat 
bahaya, perubahan operasi, perubahan dari metode kerja atau perubahan peraturan 





KESIMPULAN, IMPLIKASI DAN SARAN 
 
 
A. Kesimpulan  
Berdasarkan pengamatan hasil penelitian yang dilakukan di PT. Seamless 
Pipe Indonesia Jaya Cilegon maka dapat diambil suatu kesimpulan bahwa: 
1.  Identifikasi sumber bahaya dibagian proses pengoperasian mesin cut off di 
Departement Coupling meliputi proses inlet table, proses cut off machine. 
proses  after cut off. proses check dimentional couplink dan proses couplink 
blank dilakukan dengan cara mengidentifikasi potensi dan faktor bahaya yang 
terdapat dalam pekerjaan yang dilakukan dalam proses tersebut.   
2. Metode penilaian risiko telah dilakukan seperti yang terlampir dalam 
lampiran 2 sesuai dengan operasional prosedur tentang identifikasi bahaya 
dan penilaian risiko di PT. Seamless Pipe Indonesia Jaya, dengan cara 
mengalikan severity, probabilty dan frequensi dan didapat hasil sebagian 
besar risiko pada level low tetapi ada beberapa yang masih di level medium. 
3. Pengendalian risiko yang dilakukan PT. Seamless Pipe Indonesia Jaya pada 
proses pengoperasian mesin cut off di Departement Coupling antara lain:  
a) Pengendalian administratif dilakukan untuk mengurangi paparan pekerja, 
pemeriksaan atau menggunakan prosedur kerja yang aman dalam 
melakukan pekerjaan, antara lain: 
1) Pemeriksaan Audiometri 
75 
 76 
2) Rotasi Kerja Dengan Pertukaran Shift 
3) Training  atau Safety Talk 
4) Pembuatan Prosedur dan Instruksi Kerja 
b) Pengendalian dengan rekayasa teknik ini lebih efektif dan ditekankan oleh 
PT. Seamless Pipe Indonesia Jaya dikarenakan pengendalian lansung pada 
sumbernya, antara lain : 
1) Pemberian dan pemasangan safety guard atau pagar pengaman pada 
mesin-mesin berputar 
2) Merancang dan mendesain alat bantu key pipe untuk proses mendorong 
dan memutar pipa 
3) Pemberian cover peredam pada mesin untuk mengurangi tingkat 
kebisingan 
4) Pemasangan tempat atau wadah coolant 
c) Pengendalian dengan penggunaan Alat Pelindung Diri (APD) adalah 
pilihan terakhir yang dapat dilakukan perusahaan untuk mengurangi 
tingkat risiko kecelakaan pada pekerjaan. Kendala yang dihadapi dalam 
pemakaian alat pelindung diri disebabkan sebagian dari tenaga kerja 
merasa tidak nyaman, merasa panas, merasa tidak leluasa saat bergerak 
menggunakan alat pelindung diri saat melakukan pekerjaan dan dirasakan 
adanya beban tambahan karena harus dipakai selama bekerja alat 
pelindung diri yang dipakai antara lain:  
1) Safety helmet 
2) Safety shoes 
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3) Ear  muff atau Ear plug 
4) Safety glasses 
5) Safety gloves 
 
B. Implikasi 
Identifikasi bahaya terhadap semua kegiatan kerja merupakan salah satu 
cara untuk mengetahui potensi-potensi bahaya atau faktor bahaya yang mungkin 
timbul di tempat kerja. Ketika skenario penting tersebut dapat diidentifikasi dan 
dianalisis secara benar, sistem manajemen yang baik yang didukung oleh 
komitmen manajemen akan memastikan tindakan yang tepat yang harus diambil 
untuk mencegah terjadinya kecelakaan serta mengurangi akibatnya. 
Hasil pengamatan yang dilakukan kondisi tersebut diatas perlu adanya 
upaya pencegahan dan pengendalian risiko untuk memperbaiki tindakan yang 
sudah dilakukan secara berkelanjutan. Melalui analisis dan penilaian potensi 
bahaya dan risiko, dapat ditentukan upaya atau tindakan meminimalisir risiko 
kecelakaan pada proses pengoperasian  mesin cut off  di Departement Coupling  
agar tidak menjadi kecelakan, kerusakan properti atau kerugian lainnya untuk 
mencapai tujuan program PT. Seamless Pipe Indonesia Jaya yaitu program Zero 
Zero One Hundred yang ditujukan untuk mencapai Zero accident, Zero defect dan 
100 percent compliance. 
Berdasarkan kegiatan identifikasi bahaya pada proses pengoperasian  
mesin cut off  di Departement Coupling PT. Seamless Pipe Indonesia Jaya 
didapatkan beberapa potensi bahaya dan upaya pengendaliannya yang sudah dan 
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memungkinkan untuk dilakukan. Analisa keselamatan pekerjaan, analisa bahaya 
dari cara atau sikap kerja dan analisa bahaya lingkungan kerja dapat digunakan 
untuk mrencanakan upaya pengendalian kecelakaan dan penyakit akibat kerja. 
Penerapan upaya pengendalian potensi bahaya meliputi : 
1. Pengendalian dengan metode administrasi control, rekayasa teknik dan 
penggunaan alat pelindung diri. 
2. Evaluasi terhadap sarana kerja yang belum mendukung keselamatan agar dapat 
dilakukan upaya perbaikan berdasarkan pertimbangan antara bahaya dan 
tingkat risiko bahaya. 
3. Adanya potensi bahaya ditempat kerja apabila tidak diidentifikasi, dievaluasi, 
dan dikendalikan maka akan timbul risiko kecelakaan.  
Identifikasi faktor dan  potensi bahaya merupakan faktor penting dalam 
menciptakan kondisi aman di suatu tempat kerja. Oleh karena itu perlu 
dilaksanakan analisis faktor  atau  potensi bahaya yang ada pada semua sarana 
kerja dan juga semua kegiatan kerja agar faktor  atau  potensi bahaya yang ada 
dapat dikendalikan dan tepat sasaran. 
 
C. Saran  
Berdasarkan hasil penelitian tentang implementasi identifikasi bahaya 
dan penilaian risiko pada proses pengoperasian coupling di Departement coupling 
PT. Seamless Pipe Indonesia Jaya maka penulis mencoba untuk memberikan 
masukan yang diharapkan berguna bagi tenaga kerja, perusahaan, maupun semua 
orang yang terlibat dalam suatu proses kegiatan perusahaan, untuk 
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dipertimbangkan dalam usaha mendukung program keselamatan dan kesehatan 
kerja : 
1. Tingkat risiko pada proses pengoperasian mesin cut off  Departement 
Coupling terdapat level medium, yang merupakan risiko yang signifikan, 
untuk itu rencana tindakan harus ditentukan untuk mengurangi atau 
meminimalkan risiko, dapat dilakukan dengan cara peningkatan training 
awareness safety (pembinaan dan pelatihan K3) mengenai sikap kerja, cara 
kerja, potensi bahaya yang mungkin timbul pada setiap aktivitas yang ada dan 
sebagian besar pada level low dengan risiko-risiko yang dapat diterima. 
2. Potensi bahaya tertimpa coupling pada proses  pemasukan stock coupling saat 
pemotongan seharusnya lebih diperhatikan dengan memodifikasi mesin 
conveyor sesuai dengan ukuran coupling yang pandek dan pada jalur 
pengambilan coupling dilakukan pengendalian secara teknik dengan 
pemberian stoper pada sisi kanan dan kiri serta pemasangan hoist crane. 
3. Pengoptimalan pengawasan tenaga kerja terhadap pemakaian alat pelindung 
diri dikarenakan terkadang masih ada beberapa tenaga kerja yang belum 
memakai alat pelindung diri yang telah disediakan oleh perusahaan. 
4. Perlu adanya pengoptimalan pemantauan dan tinjauan melalui evaluasi 
efektivitas pengendalian yang telah diimplementasikan sebagai acuan pada 
tindakan continual improvement pada interval waktu tertentu dan untuk 
menentukan periode monitoring dan tinjauan risiko bisa diorientasikan 
berdasarkan sifat bahaya, perubahan operasi, perubahan dari metode kerja 
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